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Publication Title: 

Process for producing a spherical liquid container 



Abstract: 

A process for producing a spherical liquid container from heat-stretchable plastic 
is described. In order to provide such a process which is easy to carry out and 
economical to use and with which even different kinds of liquids can be made for 
keeping over a long time, as far as possible also by the filler, it is provided 
according to the invention that, first of all, a flat and at the circumference round or 
polygonal disc of plastic is joined at the edge with a correspondingly shaped, 
essentially flat lid (4) and then the space between lid (4) and disc is inflated 
under pressure with a heated pressure medium to spherical form. 
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Verfahren zur Herstetlung eines kugelfdrmigen Flusdigkeitsbehalters 

Beschrteben tst ein Verfahren zur Herstellung eines kugel- 
f ormtgen FlussigkeitsbehSlters aus mittels Wdrme streckf d- 
higem Kunststoff. 

Zur Schaffung eines solchen Verfahrens, welches leicht 
durchfuhrbar und preiswert anwendbar ist und mit dem auch 
unterschiedliche Arten von Flussigkeiten Qber (angere Zeit 
haitbar hergestellt warden konnen, moglichst auch beim 
Abfuller, ist erfindungsgemaft vorgesehen, da& zuerst eine 
flache und am Umfang runde oder vieleckige Schelbe aus 
Kunststoff am Rand mit einem entsprechend geformten* im 
wesentlichen flachen Deckel (4) verbunden wird und danach 
der Raum zwischen Deckel (4) und Schelbe unter Druck mit 
einem erwarmten Druckmittel in Kugelform aufgeblasen 
wird. 
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Verfahren zur Herstellung eines 
kugelfonnigen Fliissigkeitsbehalters 



15 



Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines kugelfonnigen Fltissigkeits- 
behalters aus mittels Warme streckfahigem Kunststoff , d a - 
20 durch gekennzeichnete daB zuerst eine 
flache und am Ujnfang runde Oder vieleckige Scheibe aus 
Kunststoff am Rand mit einem entsprechend geformten, im • 
wesentlichen flachen Deckel verbunden wird und danach der 
Raum zwischen Deckel und Scheibe unter Druck mit einem 
25 erv/armten Druckmittel in Kugelform aufgeblasen wird. 



30 
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1 2. Verfahren nach Anspruch ^, dadurch gekennzelchnet, dafi 
das Druckmittel eine PlOssigkeit ist, die mit einer Tem- 
peratur von 73° C - 85° C und einem Druck von 6-8 kp/ 
cm durch eine tJffnung im Deckel eingepreBt wird. 

6 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi beim Einpressen des Druckmittels in den Raum zwischen 
Deckel und Schelbe deren Randbereiche durch einen ring- 
fSttnigen Halter fest am Deckelrand gehalten werden. 

10 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Deckel aus Metall, vorzugsweise 
Aluminium^ besteht und sein Rand durch kaltes Umbordeln 
um und/oder mit dem Rand der Kunststof fscheibe verbunden 

15 wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Deckel, Scheibe und Druckmittel vor 
dessen Einpressen in deh Raum zwischen Deckel und Scheibe 

20 auf 70° C vorgewarmt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Kunststoff fiir die aufblasbare 
Scheibe Polyester, vorzugsweise PolySthylenterephtalat, 

25 Oder Polyvinylidenchlorid oder Polyvinylalkohol oder 
Arcrylnitrilpolyroerisat oder Kombinationen von diesen 
verwendet werden. 
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Verfahren zur Herstellung elnes 
kugelfbrmigen Flfissigkeitsbehaiters 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
kugelfOrmigen Pltissigkeitsbehaiters aus mittels warme 
streckfahigem Kunststoff , 

10 Fiir Bier sind bereits solche Pltissigkeitspackungen bekannt, 
bei denen als Kunststoff ein festes, hochdichtes PolySthy- 
len verwendet wird. Aus diesem Material werden kugelfdrmige 
Bierbehaiter gefonnt, wobei die Kugelform durch Strecken 
gebildet wird. Die bekannten kugelfSrmigen Bierf laschen 

15 werden in viereckigen AuBenverpackungen eingestellt und in 
den Handel gebracht. Es handelt sich um Einwegverpackungen, 
die recht preiswert und haltbar sind, allerdings die von 
der Flaschenform abweichende Kugelgestalt haben. 

20 Der Erfindung liegt.4die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung ahnlicher PlOssigkeitsbehaiter in Kugelform zu 
schaffen, welches leicht durchfOhrbar und preiswert anwend- 
bar ist und mit dem auch unterschiedliche Arten von Plus- 
sigkeiten iiber langere Zeit haltbar hergestellt werden 

25 kSnnen, mSglichst auch beim Abftiller. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemas dadurch gelOst, da6 zuerst 
eine f lache und am Uinfang runde oder vieleckige Scheibe aus 
Kunststoff am Rand mit einem entsprechend geformten, im we- 

30 sentlichen f lachen Deckel verbunden wird und danach der 
Raum zwischen Deckel und Scheibe unter Druck mit einem er- 
warmtenDruckmittel in Kugelform aufgeblasen wird, Erfindungs- 
gemSB geht man davon aus, daB an sich bekannte Deckel fiir 
Limonaden, Bier oder Pruchtsaftdosen, die in der Regel aus 

35 Metall, vorzugsweise Aluminium, bestehen, als erstes Teil 
und Halterung fiir die unter. Dehnung aufzublasende Kunst- 
stoff scheibe genommen wird. Es versteht sich, daB Deckel 
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1 und Scheibe passenden Radius Oder passende Randgestaltung 
haben xniissen, damit man den Umfang der Kunsts toff scheibe an 
den Umfang des im wesentlichen f lachen Deckels heranbringen 
und mit diesem verbinden kann. 

5 

Die Herstellung einer Scheibe aus Kunststoff gelingt vor- 
zugsweise durch Ausstanzen, wobei dieses Verfahren den Vor- 
teil hat, daB aus bahnfSrmigem Material ausgestanzt wird 
und diese Bahnen gut gelagert werden kSnnen. Auflerdem er- 
10 gibt sich nach diesem Verfahren der Vorteil, daB ein Larainat 

aus mehreren Schichten in Gestalt einer Bahn hergestellt 
. und als Grundmaterial fUr die Ausformung der Kunststof f- 
scheiben verwendet werden kann. Beispielsweise kann nach 
dem Ausstanzen einer einstttckigen Oder auch mehrschichtigen 
15 Bahn aus Kunststoff die am Umfang vieleckige Oder runde, 
ggf . auch ovale oder ISngliche Scheibe (ggf . auch jPlatte) 
in einer PreBform derart behandelt werden, daB die Scheibe 
mit einem Rand versehen wird. Dieser Rand kann je nach Be- 
darf hochstehend, hochstehend und seitlich herausstehend 
20 Oder nur zur Seite herausstehend oder ggf. auch im Quer- 
schnitt u-f6rmig ausgebildet werden. Diese Randformen wer- 
den je nach der Art der Verbindung mit dem Deckel gewShlt. 

Eine andere Art der Herstellung der Scheibe aus Kunststoff 
25 ist die an sich bekannte Hamilton-Methode, bei welcher al- 
lejTdings ein homogenes Material zur Pormung der Scheibe, 
ggf. mit angeformtem Rand in der vorstehend beschriebenen 
Weise, verwendet werden muB. Nach der Hamilton-Methode wird 
die Scheibe also zusaminen mit dem Rand zugleich ausgeformt 

80 

Wenn eine derart mit den erfindungsgemSBen MaBnahmen herge- 
stellte Scheibe mit dem entsprechenden Deckel verbunden 
ist, wird der Raum zwischen Deckel und Scheibe mit dem er- 
wShnten Druckmittel aufgebla^en. 

35 

Als Druckmittel verwendet man vorzugsweise eine Fliissigkeit, 
die mit einer Temperatur von 73° C - 85° C und einem Druck' 
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1 von 6-8 kp/can durch eine Of fnung im Deckel eingepreBt 
wird. Als Pltissigkeit ISBt sich Wasser gut einsetzen. Es 
steht preiswert tfljerall zur Verftigung und laBt sich mit eln- 
fachen Apparaten physikalisch problemlos behandeln. Bei der 

5 Verwendung einer FlUssigkeit als Druckmittel ergibt sich der 

Vorteil, dafl man einen definierten Druck in den Raum zwischen 

Deckel und Scheibe bringen kann, da Fliissigkeiten bekannt- 

lich inkompressibel sind. Ein besonders bevorzugter Druck 
2 

sind 7 kp/cin . Eine besonders bevorzugte Tenqperatur fiir 
10 die Pltissigkeit, vorzugsweise das Wasser, als Druckmittel 
ist 80° C. 

Durch das Aufbringen des Druckes verformt sich die beschrie- 
bene Kunststoffscheibe bei der gegebenen Teit^eratur unter 

15 Dehnung und Volumenvergr&fierung . Beim Dehn^n verden die 
Molekularketten orientiert, der Kunststoff wird kristalli- 
siert, und man erhSlt auf diese Weise einen festen, starken, 
widerstandsfShigen Kunststoff als Hauptwandung des Fliis- 
sigkeitsbehSlters. Das VerhSltnis der FlSche aus Kunststoff 

20 2ur FlSche des Deckels ist groB, vorzugsweise das 5-20 fa- 
che, speziell das 10-15 fache, denn der Deckel braucht 
tatsSchlich auch ftir die erfindungsgemSBe kugelfCrmige Ver- 
packung lediglich das Teil mit der Of fnungsvorfichtung dar- 
zustellen, wShrend die Hauptwandung des FltissigkeitsbehSl- 

25 ters aus dem Kunststoff der Scheibe gebildet wird. Diese 
Scheibe ist bei der Herstellxing nach den beiden oben be- 
schriebenen Verfahren (Ausstanzen oder Hamilton-Methode) 
entsprechend dick auszuformen, \im gentigend Material fUr die 
fertige Fliissigkeitspacdcung vorzugeben, Beim Einpressen des 

30 Druckmittels in den Raum zwischen Deckel und Scheibe wird 
vorzugsweise solange Druck aufgegeben, bis die FlMche des 
gestreckten Kunststoffes nicht mehr grOfier wird. Dann ist 
praktisch eine extreme oder maximale Orientierung und da- 
mit auch Krxstalli-sierung des Kunststoffes gegeben, Durch 

35 die Kugelform hat mem mit Vorteil in alien Tellen des Be- 
haiters ungefShr die gleiche Molektilorientierung . Damit sind 
alle Molektile in der Kunststof fwandung und damit der Haupt- 



1 wandung des BehSltnisses optimal orientiert, so daB die ge- 
samte Wcuidung stark und ".\7iderstandsfahig Ist^ wenngleich 
sie diinn gehalten sein kann. 

5 Durch entsprechende Beinessung des Rohlings oder der ursprOng- 
lichen Kunststof fscheibe sieht man Materialmengen vor, die 
nach dem Aufblasen ein BehMltnis von beispielsweise 35 cl 
Oder 40 cl vorcp'bien . Eine solche Flasche "vidersteht ohne 
wei teres einem Druck von 5 kp/cm^ wie Versuche gezeigt 
10 haben, 

ErfindungsgemSB ist es zweckmMBig, wenn beim Einpressen 
des Druckmittels in den Ratun zwischen Deckel und Scheibe 
deren Randbereiche durch einen ringfSrmigen Halter fest am 
15 Deckelrand gehalten werden. Bei einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform derErfindung kann man. mi t dem Halter einen Druck 
von 10 kp/cm^ ausiiben, so daB ein Aufblasen mit einem 
Druck von 6-8 kp/cm^ problemlos erm5glicht ist. 

20 Vorteilhaft ist es ferner, wenn ecf indungsgemSB der Deckel 
aus Metall, vorzugsweise Aluminixim^ besteht und sein Rand 
durch kaltes UmbSrdeln umun<yoder mit dem Rand der Kunst- 
stof fscheibe verbunden wird. Auf diese Weise kann eine 
fltissigkeitsdichte und druckfeste Verbindung der RSnder von 

25 Deckel und Scheibe fiir das Einpressen des Druckmittels ge- 
schaffen werden. AuBerdem kannen Randausbildungen verschie- 
denster Gestaltung mit an sich bekannten und gut beherrsch- 
baren BSrdelungsmethoden gewShrleistet werden. 

30 Bei zweckmSBiger weiterer Ausgestaltung der Erfindung wer- 
den Deckel I Scheibe und Druckmittel vor dessen Einpressen 
in den Raum zwischen Deckel und Scheibe auf 70^ C vorge- 
warmt. Diese VorwSrmung kann in einem Ofen^ in einem Was- 
serbad oder auch durch Luft erfolgen. Man spart Energie 

35 durch VorwSrmen der gesamten Apparatur und insbesondere 
der Kunststof fscheibe, die dann nach dem Enderhitzen auf 
beispielsweise 80^ C mit der auf die gleiche Tempera tur ge- 
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1 brachten Fltissigkeit gedehnt werden kann, \jin die optimale 
Molektilorientierung zu erreichen. Es ist zweckmSBig, die 
AufwMrmung fiir das Strecken bei genau vorgewShlter Tempera- 
tur auszuftihren, vorzugsweise nicht ilber 85° C wnd bei min- 

5 destens 73° C, wenn Wasser als Druckmittel und PolySthylen- 
terephtalat als Kunststoff eingesetzt werden. 

Besonders zweckmSBig ist es dabei, wenn erfindungsgemSB als 
Kunststoff ftir die aufblasbare Scheibe Polyester, vorzugs- 

lOweise PolySthylenterephtalat, oder Polyvinylidenchlorid 
Oder Polyvinylalkohol oder Acrylnitrilpolymerisat Oder 
Kombinationen von diesen verwendet werden. Unter Koinbina- 
tionen werden vorzugsweise Laminate bzw. schichtenfSnnige 
Aufbauten verstanden, wenngleich auch Gemische oder Ver- 

ISbindungen maglich sind. WShrend der Einsatz von Polyestem, 
insbesondere von PolySthylenterephtalat, sehr zweckmaBig 
und praktisch ist, hat sich gezeigt> daB dieses Material 
nicht sauerstoffdicht ist. Bei der Verpackung gewisser 
Pliissigkeiten, insbesondere Bier, hat man das Eindringen 

20 von Sauerstoff in den FltissigkeitsbehMlter bei Verwendung 
von Polyestem festgestellt, so daB eine Langzeitaufbewah- 
rung in aus diesem Kunststoff hergestellten FlUssigkeits- 
behSltern nicht anzuraten ist, Anders liegen die Bedingun- 
gen selbstverstSndlich fUr SSfte, Wasser und dergleichen. 

25 Man kann Polyvinylidenchlorid stattdessen zweckmMBig ein- 
setzen, denn hier handelt es sich um einen gasdichten Stoff . 
Auch bei der Verwendung von Polyvinylalkohol kann man gas- 
dichte Schichten schaffen, diese sind aber wiederum feuch- 
tigkeitsempfindlich und miissen daher mit einer nicht auf 

30 Feuchtigkeit ansprechenden Schicht laminiert werden. 
Acrylnitrilpolymerisat hat sich als recht gut gasdichte 
Schicht herausgestellt. 

Der Vorteil der mit dieser Erfindung beschriebenen Herstel- 
35 lung kugelformiger Fliissigkeitsbehaiter liegt inbesondere 
in dem geringen Bedarf an Lagerraum oder Transportraum fiir 
den noch nicht aufgeblasenen Rohling des BehSlters, d.h. 
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1 des Rohstiickes aus Deckel und mit diesem im Randbereich ver- 
bundener Kunststoffscheibe, Dieser Rohling wird mit Vorteil 
VOTO Verpackungshersteller an den Verbraucher, die Fflllsta- 
tion, beispielsweise die Brauerei, geliefert, wo entspre- 

5 chend aufgestellte Maschinen nach dem erfindungsgemSBen Ver- 
fahren mit groBer StUckzahl pro Zeiteinheit KugelbehSlter 
aufblasen, die gefiillt und verschlossen werden kSnnen. 

Die Pliissigkeitsbehaiter gemaB der Erfindung eignen sich 
10 besonders zur PUllung mit Bier, mit SSften, Mineralwasser 
Oder allgemein kohlesSurenhaltigen GetrSnken. 



Der fertige Pltissigkeitsbehalter wird auf einen Stellboden 
gesetztr der vorzugsweise beim Verkauf dem Verbraucher in 
15 einer Umverpackung mitgeliefert wird. WMhrend die kugel- 
fSrmige Pltissigkeitsverpackung als Einwegartikel nach Ge- 
brauch weggeworfen werden kann, kann der Stellboden lang- 
zeitig immer wieder fUr nachgekaufte PiassigkeitsbehSlter 
verwendet werden. 

20 

Weitere Vorteile, Merkmale und AnwendungsnSglichkeiten 
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgenden 
Beschreibung bevorzugter Ausftihrungsbeispiele in Verbin- 
dung mit den Zeichnungen. Es zeigen: 

25 

Figur 1 schematisch eine Querschnittsansicht einer Kunst- 
stoffscheibe mit hochstehendem Rand, 



30 



Pigur 2 eine andere AusftUxrungsform einer Kunststoffschei- 
be mit hoch- und nach aufien abstehendem Rand, 
ebenfalls in Querschnittsansicht, 



Pigur 3 eine links abgebrochene Querschnittsansicht eines 
Randbereiches beim Verbinden von Deckelrand mit 
35 Scheibenrahd, 



Figur 4 eine Mhnliche Ansieht wie Pigur 3, wobei der End- 
Patent provided by Sughrue Mion, PLLC - http://www.sughrue.com 
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1 zustand nach dem Umbordeln gemaB Figur 3 gezeigt 

ist als Vorbereitung fiir einen weiteren BSrdel- 
schritt , 

Figur 5 eixie ahnlicihe Querschnittsansicht vd.e in den Figuren 3 und 4, 
5 wobei jedoch der letzte Bordelvmgsschritt durchgefiihrt ist 

und seitliche PreBrollen die Endverarbeitung tod/oder Halte- 
rung des Randverbimdes darstellen uid 
Figur 6 perspektivisch den fertigen, geschlossenen Fliissigkeitsbe- 
hMlter in Kugelfcam. 

10 

Dex in den Figuren 1 und 2 im Querschnitt dargestellte Form- 
ling 1 aus Polyester stellt die als Kunststof fscheibe be- 
schriebene Grundform desjenigen Materials (Kunststoff = 
Polyathylenterephtalat) dar, aus welchem spater die Haupt- 

15 wandung des FliissigkeitsbehSlters geformt wird. Um^tSr das 
vorgegebene Volumen von z.B. 35 el oder 40 cl der fertigen 
Plussigkeitsverpacdcung erforderliche Menge an Kunststoff 
in dem Rohling oder der Scheibe 1 vorzugeben, muB die 
Dicke D entsprecdiend vorgesehen werden, beispielsweise 

20 5 - 20 mm, vorzugsweise 10 mm. Bei dieser Aus fiihrungs form 
erkennt man den tiefgezogenen Rand 2, der bei der Ausfvih- 
rungsform der Figur 1 hochstehend ausgeformt ist und bei 
der Ausfiihrungsform nach Figur 2 zusStzlich mit einem seit- 
lich herausstehenden oder horizontalen Randflansch 3 ver- 

25 sehen ist. Nach Figur 1 kann beispielsweise die Dicke des 
Randes 2 3 ^ betragen, wShrend er bei der Ausfiihrungsform 
nach Figur 1 um 3 bis 5 mm (d) heraussteht. 

lihnliche KaBe kdnnen bei der Kunststoff scheibe 1 nach Figur 
30 2 verwendet werden, wobei zusStzlich der horizontale Rand- 
flansch 3 mit gleicher Dicke von z.B. 3^u und gleichem zu- 
sStzlichem HorizontalmaB von 4 mm versehen ist, 

Diese Polyesterscheibe 1 wird entweder nach der Hamilton- 
35 Methode in die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Form mit 
Rand zugleich ausgeformt, vorzugsweise dann, wenn man ein 
homogenes Material verwendet. Wie oben schon erwShnt, wird 
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1 bel e^nem Laminat bzw. einem mehrschichtigen Aufbau das 
Ausstanzen aus einem bahnfSinnigen Grtmdmaterial bevorzugt, 
wobei dann .die Gestalt nach den Figuren 1 und 2 in einer 
PreBform geschaffen wird, in welcher der HauptkSrper der 

5 Scheibe 1 mit dem angefozmten Rand 2 bzw. 2, 3 ausgestattet 
wird. 

Geht man von der Aus fiihrtmgs form der Figuf 2 als Scheibe 1 
aus, so kann die Verbindxing von Deckel 4 (Figuren 3 bis 5) 
10 aus Aluminium durch Umb&rdeln anhand der Figuren 3 bis 5 
verfolgt werden. 

Nach Figur 3 wird der Altuniniumdeckel 4 mit seinem Rand- 
flansch 5 auf den horizontalen Rand 3 der Scheibe 1 gelegt, 
15 wMhrend ein nach unten stehender Rand 6 des Deckels 4 

sich noch parallel zum hochstehenden Rand 2 der Scheibe 1 
erstreckt, Beabsiehtigt ist das Umb5rdeln dieses vertikalen 
Randteiles 6 in Richtung des Pfeiles 7 in Figur 3, um eine 
Verbindung gemas der gestrichelten Linie zu erreichen. 

20 

Figur 4 zeigt den Zustand der Randverbindung nach dem Um- 
biegen des unteren freien Randes 6 des Deckels 4 um den 
horizontalen Randfleinsch 3 der Runs tstoff scheibe 1. Zur wei- 
teren Verbesserung der Randverbindung zwischen Deckel 4 und 
25 Scheibe 1 ist ein Umbfirdeln gemas Pfeil 8 (Figur 4) vorge- 
sehen. 

In Figur 5 ist der Zustand nach diesem UinbSrdeln gemaB 
Pfeil 8 gezeigt. Han erkennt, wie der gufierste Rand 6 des 

30 Aluminiumdeckel^ 4 nun zwischen die zwei Render 2 und 3 
der Scheibe 1 eingewickelt ist. Die beiden PreBrollen 9 
kSnnen ^ich in Pfeiljrichtung gegen die 3chon lamgebCrdelten 
Randbereiche bewegen Oder k5nnen im Verlaufe ihrer Bewegung 
das Ujnbdrdeln teilweise besorgen, wobei hierdurch eine er- 

35 hebliche Klemmkra,ft ausgetibt werden kann, so daB das Mate- 
rial des Aluminiumdeckels 4 und der Kuns tstoff scheibe 1 
unter dichtem VerschlieBen ineinanderf lieBen kann. 
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1 Die vorstehende Behandlung des Rohlinges oder Ausgangs- 
stUckes fttr die FlUssigkeitsverpackung erfolgt sowohl vor 
dem Voirwarmen als auch vor dem letztgiiltigen Aufwarmen und 
Strecken. Es wird der Raum 10 zwischen Deckel 4 und Scheibe 

5 1 gebildet, an den eine entsprechende Drxickeinrichtxing 
druckdicht iiber die nicht dargestellte Of fnung im Deckel 4 
angesetzt wird. Dann erst wird das Druckmittel in den' 
Raum 10 zwischen Deckel 4 und Scheibe 1 eingepreflt und 
streckt das Material der Scheibe 1, so daB die Gesamtwandmig 
10 der letztlich kugelfSnnigen PlUssigkeitsverpackung diinn 
aber durch die Kristallisierung fest, stark und wider- 
stands fMhig wird. 



Durch das Verfahren gemSB der Erfindung ist einerseits eine 
15 Pormung des fertigen Pltissigkeitsbehaiters geschaffen, und 
andererseits wird ftlr ein Gleichgewicht gesorgt zwischen 
dem Druckmittel im Raum 10 zwischen Aluminiumdeckel 4 und 
Scheibe 1 sowie dem Kunststoffmaterial der Scheibe 1, 
welches einen Widerstand entgegensetzt , auch schon bei 
20 der Dehnung unter Orientierung der Molekflle. Bei der Ver- 
wendung von Polyester als Kunststof f und Wasser als Druck- 
mittel hat man festgestellt, dafi iiber einer Temperatur von 
85® C nur eine Dehnung der Kunststof fscheibe 1 ohne Mole- 
kiilorientierung mOglich ist. Aufierdem ist eine Streckung 
25 des Materials bei einer Temperatur unter 73° C unmSglich. 

Der Aluminiumdeckel kann mit geeigneten Verschliissen verse- 
hen sein, beispielsweise eine Kapselungsdf fnung (System 
Kronenkorken) oder auch SchraubverschluB , um ein dichtes 
30verschlieBen, gutes Offnen und angenehmes Giefien ftir den 
Verbrauchej: zu gewahrleisten. 



In Fig. 6 ist in schematischer perspektivischer Darstel- 
lung der fertige kugelfSrmige PliissigkeitsbehSlter nach 
der Pormung gezeigt. Aus dem Formling 1 nach den Fig. 1 - 5 
ist die Hauptwandung des FliissigkeitsbehSlters geformt, 
die mit der Bezugszahl 1' versehen ist. Der Aluminiumdeckel 
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4 mit seinem Randflansch 5 ist obenliegend angeordnet, wo- 
bei man den unteren freien Rand 6. des Deckels 4 nicht se- 
hen kann, well er tJingebOrdelt ist. Der Aluminimndeckel 4 
weist bel der hier dargestellten Ausfilhrungsform einen 
Offnungsgrlff 11. auf, mit dessen Hilfe in an sich bekann- 
ter Weise die (Jffnung 12 geschaffen wird. Zwar kann auf 
der dem Deckel 4 gegeniiberliegen Seite die Kugel mit einem 
Stellansatz versehen sein, bei der in Fig. 6 gezeigten Aus- 
ftihrungsform ruht die kugelfSrmige PlUssigkeitsverpackimg 
jedoch auf einem Kartonsockel 13, der eine kreisfOrmlge 
iJffnung 14 zur Aufnahme des unteren Kugelteils aufweist. 
Der Sockel 13 kann auch Teil einer Omverpackung sein, die 
hier aber zur ErlSuterung des Erfindungsgegenstandes nicht 
dargestellt ist. Anstelle des Kartonsockels 13 kann auch 
eine ringffirmige Sttttze aus Kunststoff oder dergl. an 
die Unterseite der Kugel angeklebt werden. 
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